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Rohrffimiger Rohiing zur HersteHung von Bohrwerkzeugen 
Beschreibung 



5 Die Ertlndung betriffi einen ■ohrtom.fcen Rohling zur Henstellung von Bohr-' 
wafceugen. wobe, dor Rohling eine un,er Eintermen von geraden oder 
wendeffonrngen Spannuten und Kuhlmittelkanalen spanlos umfom*a re Um- 
fb-mpartie aoftvais, und das fertige Werkzaug mit einam Schaft zur Einspan- 
nung in eine WeKzeugmaschine sowie ml, ainar ml, Sohnaiden varsehanan 
10 BohrerspifeebesJuckbarlst. 
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Aus dar DE-A-198 56 986 is, as bakann,, zur Herstellung ainas Bohrwerk- 
zaugs ainan rohrformigan Rowing zu verwenden. dar aus einem Rohrsttick 
m„ ubar salna Langa konstantem Innan- und AuBendurohmesser aus duk«. 
tern Materia, basteht Dar Rohiing wird dort zur Heratellung ainas Boh rer k6r- 
pa re unter Einformen von Spannuten und Kuhlmittelkanalen i m Rundknelver- 
fahren spanlos umgefbrm, und wM nachtrtiglich an sainem ruckwartigen 
Ende mi, einem Boh rerec haft zur Einspannung in aina Warkzeugmaschina 
bestuekt Es is, dabai bakann,, dass dar Bohrerechaft baispialswaisa am far- 
bgan Bohrerkomer durch gaaignate Spannmittal (z.B. Sohrauban) ainga- 
spann, win,. Dazu is, aina an dan Be re ich dar Spannu, anschlieBende 
Spannpadia ertorderlich. Bai dar Ha re te„ung konkreter. im Einsatzfunkttons- 
fah,ger Bohrar untar Vewendung dar bakannten Rohlinge mi, ubar dia Lan- 
ga konstentem Innan- und AuBendurchmesser ha, as sich gazaig,, dass je 
naoh Wandstarke das Rohlings anbvadardia spanlosa Umformbarkei, in dar 
Umfonnpartie odar die Festtgkei, in der Spannpartie zu wQnschen Obrig 
idsst. 

Ausgehend hlervon llegt der Emndung dia Aufgabe zugrunda. ainan rohr- 
fbrmigen Rohiing der aingangs angegebenen Art zu antwiokeln. der dan un- 
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terschiedlichen Verformungs- und Festigkeitsvoraussetzungen in der Um- 
formpartie und der Spannpartie des Bohrerkdrpers Rechnung tragt. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird die im Patentanspruch 1 angegebene 
5 Merkmalskombination vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei- 
terbildungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen. 

Die erfindungsgemaBe Losung geht von der Erkenntnis aus, dass fur die 
Herstellung von Bohrwerkzeugen der Rohling in der Umformpartie eine rela- 

10 tiv kleine Materialwandstarke aufweisen sollte, damit mit wenigen Arbeits- 
schritten eine ausreichende Verformung stattfinden kann, wahrend im Be- 
reich der Spannpartie dickerwandiges Material erforderlich ist, urn die bei der 
Einspannung auftretenden Krafte aufnehmen zu konnen. Die Einspannung 
arn Bohrerschaft erfolgt beispielsweise mittels Spannschrauben, die gegen 

15 eine Spannfiache in der Spannpartie einwirken, oder durch thermisches Auf- 
schrumpen des Werkzeugschafts auf die Spannpartie. Im ersteren Falle er- 
geben sich durch die Spannfiache Materialverdunnungen, wenn sie spanab- 
hebend erzeugt werden. Da die Spannschrauben gegen die materialver- 
diinnte Zone andrticken, muss dafur gesorgt werden, dass noch ausreichend 

20 Material bei der Erzeugung der Spannfiache stehen bleibt. Entsprechendes 
gilt, wenn die Spannfiache spanlos beispielsweise in einem Schmiedevor- 
gang eingeformt wird. Im Falle des Schrumpfens muss beriicksichtigt wer- 
den, dass das Spannfutter auf erhohte Temperatur, beispielsweise auf 400 
°C aufgeheizt wird und eine relativ hohe Warmekapazitat aufweist. Dies fuhrt 

25 beim Kontakt zu einer Aufheizung der Spannpartie und im Moment der Ein- 
spannung zu einer reduzierten Festigkeit. Die Wandstarke muss daher so 
gewahlt werden, dass die Spannpartie bei diesem Spann- oder Klemmvor- 
gang nicht plastisch verformt wird. Urn diesen einander widersprechenden 
Voraussetzungen Rechnung zu tragen, wird gemaB der Erfindung eine am 

30 schaftseitigen Ende der Umformpartie angeordnete, einstuckig mit dieser 
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verbundene Spannpartie vorgeschlagen, deren Rohrwandstarke groBer als 
im Bereich der Umformpartie ist. 



GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist der RohrauBen- 
5 durchmesser im Bereich der Spannpartie groBer als im Bereich der Umform- 
partie. Grundsatzlich ist es dabei moglich, dass der Rohrinnendurchmesser . 
im Bereich der Spannpartie und der Umformpartie gleich groB ist, oder dass 
der Rohrinnendurchmesser im Bereich der Spannpartie groBer oder kleiner 
als im Bereich der Umformpartie ist. 

10 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass auf der 
Aufienseite der Spannpartie eine vorzugsweise ebene Spannflache ange- 
ordnet ist, wobei der Rohrinnendurchmesser uber die Lange der Spannpartie 
konstant oder variabel und im Bereich der Spannflache kleiner als auBerhalb 
15 der Spannflache sein kann. Die Spannflache kann dabei parallel zur Rohr- 
achse veriaufen. Auch ein schrager Verlauf der Spannflache gegeniiber der 
Rohrachse ist moglich. Im letzteren Falle kann das Bohrwerkzeug besser 
gegen ein Herausziehen des Werkzeugs aus seiner Einspannung gesichert 
werden. 

20 

Am einfachsten ist es, wenn sowohi der innenseitige als auch der auBensei- 
tige Umriss des Rohlings uber die Lange der Spannpartie und uber die Lan- 
ge der Umformpartie kreisfdrmig ist und einen konstanten Durchmesser auf- 
weist. Grundsatzlich ist es jedoch auch moglich, dass der innenseitige Um- 
25 riss zumindest uber die Lange der Spannpartie oval oder elliptisch ausgebil- 
det ist, wobei die Spannflache zweckmaBig im Bereich des kleineren Rohrin- 
nendurchmessers angeordnet ist. Auf diese Weise kann im Bereich der 
Spannflache die Wandstarke und damit die Festigkeit der Spannpartie ver- 
groBert werden. 
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Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erflndung sieht vor, dass bei 
konstantem Rohraullendurchmesser der Rohrinnendurchmesser zumindest 
uber einen Teil der Lange der Umformpartie zum freien Ende hin konisch 
d,vergiert. Mit dieser MaBnahme konnen die beim Umformvorgang gebilde- 
ten Kuhlkanale zur Bohrerspitze hin erweitert werden. Eine weitere Modifika- 
tion der Kiihlkanale uber die Lange der Umformpartie lasst sich dadurch er- 
reichen, dass der innenseitige Umriss des Rohlings zumindest iiber einen 
Teil der Lange der Umformpartie oval oder elliptisch ausgebildet ist. 

Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass zwi- 
schen der Umformpartie und der Spannpartie ein Obergangsabschnitt vor- 
gesehen ist, der konisch verlauft. Vorteilhafterweise ist der Obergangsab- 
schnitt innenseitig zwischen Spannpartie und Umformpartie in gleicher Rich- 
tung wie auf der Auftenseite konisch ausgebildet. Zwischen Spannpartie und 
Umformpartie kann auch ein stufenformiger Obergangsabschnitt angeorcinet 
sein. Der Obergangsabschnitt kann dabei so ausgebildet und dimensioniert 
sein, dass dort mindestens ein Plattensitz zur Aufnahme einer Schneidplatte 
einformbar ist. Urn die Stramungseigenschaften in den Kuhlmittelkanalen zu 
verbessern, hat es sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn der Stro- 
mungskanal im Obergangsabschnitt gegenuber der Spannpartie erweitert ist. 

Zur Herstellung des rohrformigen Rohlings fur die spanlose Umformung bei 
der Herstellung von Bohrwerkzeugen wird zweckmaftig von einem RohrstQck 
mrt konstantem Innen- und AuBendurchmesser ausgegangen, das unter Bil- 
dung einer gegenuber einer Spannpartie dunnerwandigen Umformpartie 
zumindest partiell uber einen Dom von auften her umgeformt, vorzugsweise 
rundgeknetet wird, oder an seiner Innen- und/oder AulSenflache abgespant, 
vorzugsweise aufgebohrt oder abgedreht wird. Die Spannflache kann in die 
AuRenflache der Spannpartie entweder spanabhebend oder spanlos einge- 
30 formt werden. 
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand einiger bevorzugter Ausfuhrungs- 
beispiele naher erlautert. Es zeigen 



Fig. 1a eine Seitenansicht eines fertigen Bohrwerkzeugs mit wendelformi- 
5 ger Spannut, verdicktem Spannschaft und angesetzter Bohrerspit- 



10 



ze; 



Fig. 1b einen Schnitt entlang der Schnittlinie B-B der Fig. 1a in vergroBer- 
ter Darstellung; 

Fig. 2a bis d vier Ausfuhrungsbeispiele von rohrformigen Rohlingen fur die 
Herstellung von Bohrwerkzeugen; 



Fig. 3a einen rohrformigen Rohling mit Spannflache und ovalem Innen- 
15 durchgang; 

Fig. 3b einen Langsschnitt durch den Rohling nach Fig. 3a; 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch einen Rohling mit in der Spannpartie ein- 
20 geformter Spannflache und konischem Innendurchgang in der Um- 

formpartie. 

In Fig. 1a und b ist ein Bohrwerkzeug dargestellt, das einen einstuckigen 
Bohrerkorper 10 mit gewendelten Spannuten 12 und angeformter Spannpar- 

25 tie 16 sowie eine am Bohrerkorper 10 uber einer Lotstelle 18 stoffschlOssig 
angesetzte Bohrerspitze 20 aufweist. Der Bohrerkorper 10 wird aus einem 
rohrformigen Rohling 22 hergestellt, der einen durchgehenden Zentralkanal 
24 aufweist und dessen Wandstarke uber die Lange variiert (Fig. 2a bis d). 
Bei der Herstellung des Bohrwerkzeugs nach Fig. 1 werden die Spannuten 

30 12 im Rundknetverfahren in die Umformpartie 26 eingeformt. Gleichzeitig 
wird der Zentralkanal 24 im Bereich der Umformpartie 26 zu Kuhlmittelkana- 
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ten 27 umgestaltet, die entlang der wendelformigen Rippen 28 zwischen den 
Spannuten 12 bis zu den Austrittsstellen 30 im Bereich der Bohrerspitze 20 
veriaufen. Die Kuhlmittelkanale 27 erhaiten beim Umformvorgang im Bereich 
der Umformpartie 26 einen dreieckigen Querschnitt, dessen auftere Begren- 
zungsseite 40 eine zur teilzylindrisohen Aulienflache 42 der betreffenden 
R.ppen 28 partiell konzentrische nach auBen konvexe Krummung aufweist 
und dessen sich nach innen hin anschlieliende innere Begrenzungsseiten 
44,46 sich in einer zur Bohrerachse 48 weisenden Dreieckskante 50 spitz- 
winklig treffen (vgl. DE-A-198 56 986). In dem Ubergangsabschnitt 32 zwi- 
schen der Umformpartie 26 und der Spannpartie 16 gehen die beim Rund- 
knetverfahren eingeformten Kuhlkanale stufen- und ansatzfrei in den Zent- 
ralkanal im Bereich der Spannpartie uber. 

Das Bohrwerkzeug nach Fig. 1a weist auBerdem eine Spannflache 17 auf 
d.e im Bereich der Spannpartie 16 des Rohlings entweder spanend Oder 
spanios eingeformt wird. Die Spannflache 17 kann entweder achsparallel 
verlaufen, wie im Falie der Fig. 1a Oder sie kann schrag ausgerichtet sein 
w,e be, den in Fig. 3a, b und 4 gezeigten Ausfiihrungsbeispielen. Bei dem in 
F.g. 3a und b gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist der innenseitige Umriss des 
Zentralkanals 24 zumindest iiber die Lange der Spannpartie 16 so elliptisch 
ausgebildet, dass sich auf der Seite der Spannflache 17 eine groRere Wand- 
starke ausbildet. Der elliptische Zentralkanal 24 kann sich auch in die Um- 
formpartie 26 fortsetzen. In diesem Falle werden die Kuhlkanale 27 beim 
Umformvorgang elliptisch spiralisiert. 

Bei dem in Fig. 4 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist der Zentralkanal 24 bei 
konstantem RohrauSendurchmesser iiber die Lange der Umformpartie ko- 
nisch erweitert. Mit dieser Mafinahme werden die beim Umformvorgang ge- 
bildeten Kuhlkanale 27 zur Bohrerspitze hin vergroBert. 
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Die Spannpartie 16 muss beim Einspannen in einen Werkzeugschaft 
Spannkrafte aufhehmen, ohne dass es dabei zu einer plastischen Verfor- 
mung kommen darf. Andererseits muss der Rohling im Bereich der Umform- 
partie 26 zur Einbringung der Spannuten 12 durch plastische Verformung 
5 gezielt umgeformt werden. Urn die widerstreitenden Bedingungen hinsicht- 
lich Festigkeit und Verformbarkeit zu erfullen, ist die Wandstarke des rohr- 
formigen Rohlings 22 in der Spannpartie 16 groBer als in der Umformpartie. 
Dies kann bei gleichbleibendem Innendurchmesser des Zentralkanals 24 
durch einen vergroSerten AuBendurchmesser im Bereich der Spannpartie 16 

10 (Fig. 2a) Oder bei gleichbleibendem AuBendurchmesser durch einen verklei- 
nerten Innendurchmesser des Zentralkanals 24 im Bereich der Spannpartie 
(Fig. 2b) verwirklicht werden. Bei den AusfQhrungsbeispielen nach Fig. 2c 
und d weisen sowohl die AuBenwand als auch der Zentralkanal 24 unter- 
schiedliche Durchmesser im Bereich der Spannpartie 16 und der Umform- 

15 partie 26 auf. Im Falle der Fig. 2b bis d ist ein zusatzlicher Ubergangsab- 
schnitt 32 vorgesehen, der sowohl an der AuBenwand als auch im Zentral- 
kanal 24 konisch veriaufen kann (Fig. 2d). Bei den Ausfuhruhgsbeispielen 
nach Fig. 2b und c entsteht bei der Umformung im Obergangsabschnitt 32 
eine Einstrdmkammer 34 mit erweitertem Querschnitt, wie sie in Fig. 1a ge- 

20 zeigt ist. 

Zur Herstellung der rohrformigen Rohlinge 22 nach Fig. 2a bis d kann von 
einem Rohrstiick mit konstantem Innen- und AuBendurchmesser ausgegan- 
gen werden, das unter Bildung einer gegeniiber der Spannpartie 16 dunner- 
25 wandigen Umformpartie 26 an seiner Innen- und/oder AuBenflache ab- 
gespant, vorzugsweise aufgebohrt Oder abgedreht, Oder partiell uber einen 
Dorn von auBen her umgeformt, vorzugsweise rundgeknetet wird. 

Zusammenfassend ist folgendes festzuhalten: Die Erfindung bezieht sich auf 
30 einen rohrformigen Rohling 22 zur Herstellung von Bohrwerkzeugen, wobei 
der Rohling eine unter Einformen von Spannuten 12 und Kuhlmittelkanalen 
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spanlos umformbare Umformpartie 26 aufweist und das fertige Bohrwerk- 
zeug mit einem Schaft zur Einspannung in einer Werkzeugmaschine sowie 
mit einer mit Schneiden versehenen Bohrerspitze 20 bestuckbar ist Um den 
Bedingungen an die Festigkeit und die Umformbarkeit gerecht zu werden, 
5 weist der rohrtormige Rohling 22 eine am schaftseitigen Ende der Umform- 
partie 26 angeordnete, einstuckig mit dieser verbundene Spannpartie 16 auf, 
deren Rohrwandstarke groBer als im Bereich der Umformpartie 26 ist. 
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Patentanspruche 
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15 



20 



4. 



25 5. 



6. 



30 



Rohrformiger Rohling zur Herstellung von Bohrwerkzeugen, wobei der 
Rohling eine unter Einformen von Spannuten (12) und Kuhlmittelkana- 
len spanlos umformbare Umformpartie (26) aufweist und das fertige 
Bohrwerkzeug mit einem Schaft zur Einspannung in eine Werkzeug- 
maschine sowie mit einer mit Schneiden versehenen Bohrerspitze (20) 
bestuckbar ist, gekennzeichnet durch eine am schaftseitigen Ende 
der Umformpartie (26) angeordnete, einstuckig mit dieser verbundene 
Spannpartie (16), deren Rohrwandstarke groBer als im Bereich der Um- 
formpartie (26) ist. 

Rohrformiger Rohling nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet 
dass der RohrauBendurchmesser im Bereich der Spannpartie (16) gro- 
wer als im Bereich der Umformpartie (26) ist. 

Rohrformiger Rohling nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Rohrinnendurchmesser im Bereich der Spannpartie (16) 
und der Umformpartie (26) gleich groli ist. 

Rohrformiger Rohling nach Anspruch 1 oder2. dadurch gekennzeich- 
net, dass der Rohrinnendurchmesser im Bereich der Spannpartie (16) 
kleiner Oder grdBer als im Bereich der Umformpartie (26) ist. 

Rohrformiger Rohling nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass auf der AuBenseite der Spannpartie (16) eine vor- 
zugsweise ebene Spannflache (17) angeordnet ist. 

Rohrformiger Rohling nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet 
dass der Rohrinnendurchmesser uber die Lange der Spannpartie (16) 
konstant ist. 
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7. Rohrformiger Rohling nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Rohrinnendurchmesser iiber die Lange der Spannpartie (16) 
variiert und im Bereich der Spannflache (17) kleiner als aufterhalb der 
Spannflache (17) ist. 

8. Rohrformiger Rohling nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Spannflache (17) parallel zur Rohrachse ver- 
lauft. 

9. Rohrformiger Rohling nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Spannflache (17) schrag zur Rohrachse aus- 
gerichtet ist. 

10. Rohrformiger Rohling nach einem der Anspruche 1 bis 9, gekenn- 
zeichnet durch einen Zentralkanal (24), der zumindest uber die Lange 
der Spannpartie (16) einen ovalen oder elliptischen Umriss aufweist. 

11. Rohrformiger Rohling nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Spannflache (17) im Bereich des kleineren Rohrinnendurch- 
messers angeordnet ist. 

12. Rohrformiger Rohling nach einem der Anspruche 1 bis 11, gekenn- 
zeichnet durch einen Zentralkanal, der zumindest iiber einen Teil der 
Lange der Umformpartie (26) zum freien Ende hin bei konstantem 
RohrauBendurchmesser konisch divergiert. 

13. Rohrformiger Rohling nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Obergangsabschnitt (32) aufcenseitig zwi- 
schen der Spannpartie (16) und der Umformpartie (26) konisch verlauft. 



14. Rohrformiger Rohling nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet 
dass der Ubergangsabschnitt innenseitig zwischen Spannpartie (16) 
und Umformpartie (26) in gleicher Richtung wie auf der AuRenseite ko- 
nisch verlauft. 

15. Rohrformiger Rohling nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen Spannpartie (16) und Umformpartie 
(26) e.n stufenformiger Obergangsabschnitt (32) angeordnet ist. 

16. Rohrformiger Rohling nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Obergangsabschnitt (32) so ausgebildet 
und dimensioniert ist, dass dort mindestens ein Plattensitz zur Aufnah- 
me einer Schneidplatte einformbar ist. 

17. Verfahren zur Hersteilung eines rohrformigen Rohlings (22) fur die 
spanlose Umformung bei der Hersteilung von Bohrwerkzeugen da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Rohrstuck mit konstantem Innen- und 
AuRendurchmesser unter Bildung einer gegenuber einer Spannpartie 
(16) diinnerwandigen Umformpartie (26) an seiner Innen- und/oder Au- 
Renflache abgespant, vorzugsweise aufgebohrt Oder abgedreht wird. 

18. Verfahren zur Hersteilung eines rohrformigen Rohlings (22) fur die 
spanlose Umformung bei der Hersteilung von Bohrwerkzeugen, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Rohrstuck mit konstantem Innen- und 
AuRendurchmesser unter Bildung einer gegenuber einer Spannpartie 
(16) diinnerwandigen Umformpartie (26) zumindest partiell uber einen 
Dorn von auRen her umgeformt, vorzugsweise rundgeknetet wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass 
in die AuRenflache der Spannpartie (16) eine Spannflache (17) span- 
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abhebend oder spanlos eingeformt wird. 



20. Verwendung des rohrformigen Rohlings nach einem der Anspruche 1 
bis 16 zur Herstellung von Bohrwerkzeugen, wobei die Umformpartie 

5 (26) unter Bildung von Spannuten (12) und von Kuhlmittelkanalen (27) 

spanlos umgeformt wird. 

21. Verwendung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Umformpartie (26) im Rundknetverfahren umgeformt wird. 

10 

22. Verwendung nach Anspruch 20 Oder 21, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kuhlmittelkanale (27) vom Zentralkanal der Spannpartie (16) 
in die Umformpartie (26) stufen- und ansatzfrei eingeformt werden. 

15 23. Verwendung nach einem der Anspruche 20 bis 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Bereich der Spannpartie (16) ein Spannschaft zur 
Einspannung in eine Werkzeugmaschine aufgespannt oder aufge- 
schrumpft wird. 



10 



15 
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Zusammenfassung 

Rohrformiqe r Rohlinq zur Herstellung vnn Bohrwerkzeug gn 

Die ErfSndung bezieht sich auf einen rohrformigen Rohling (22) zur Herstel- 
lung von Bohrwerkzeugen, wobel der Rohling eine unter Einformen von 
Spannuten (12) und KGhlmittelkanalen spanlos umformbare Umformpartie 
(26) aufweist und das fertige Bohrwerkzeug mit einem Schaft zur Einspan- 
nung in einer Werkzeugmaschine sowie mit einer mit Schneiden versehenen 
Bohrerspitze (20) bestuckbar ist. Urn den Bedingungen an die Festigkeit und 
die Umformbarkeit gerecht zu werden, weist der rohrformige Rohling (22) 
eine am schaftseitigen Ende der Umformpartie (26) angeordnete, einstuckig 
mit dieser verbundene Spannpartie (16) auf, deren Rohrwandstarke groBer 
als im Bereich der Umformpartie (26) ist. 

(Fig. 2a) 
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